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Description 

• La pr6sen1e invention concerne un ensemble cons- 
titu6 d'une pr6forme tubulaire et d'une matrice r6cup6- 
rable pour le lubage d'un puils. nolamnnenl d'un pulls 
de forage p6trolier 

Dans la presente description, et dans les revendi- 
cations. on entendra par le terme "tubage" un tube de 
consolidation d'un puits, par le terme "preforme" une 
structure tubulaire qui est initialement souple et est en- 
suit© durcie pour se lier intimement et ^ demeure centre 
la paroi d'un pults (constituant ainsi un tubage), par le 
terme "matrice" une structure souple et r6cup6rable ser- 
vant d'outil pour diiater la pr6forme et I'appliquer contre 
la paroi du puits avant son durcissement. 

Le terme "tubing de production" vise un tube coaxial 
h un tubage. et de plus petit diametre. permettant de 
vdhiculer le fluide produit par le puits (eau ou petrole 
notamment). 

Le centrage et I'dtancheltd de ce "tubing" dans le 
tubage sont r6alis6s au moyen d'un obturateur gonflable 
liydraullquement, courammenld6sign6 par le terme an- 
glais "paclcer". 

Pour le tubage d'un puits de forage petrolier, aInsi 
que pour des applications similaires, il a d6j& 6\6 propo- 
se des preformes tubulaires souples et durcissables. 
destinies & dtre mises en place k \'6\aX pli6 - 6tat dans 
lequel elles possedent un encombrement radial faible - 
puis k dtre depllees radialement, par application d'une 
presslon int6rieure. Selon cette technique, qui est no- 
tamment decrite dans les documents FR-A-2 662 207 
et FR-A-2 668 241 , la pr6f orme possfede, apr6s d6ploie- 
ment radial, une forme strictement cylindrlque. de dia- 
metre bien determinee. 

Apres mise en place dans un puits ou une canali- 
sation, on procede au durcissement de la paroi de la 
pr§forme: par exemple par polymerisation de cette paroi 
qui a une structure composite compos6e d'une resine 
imprdgnant des manches filamentalres. Ces manches 
assurent que la pr^tcrme est inextenstble radialement. 

Selon ces techniques, il est n6cessaire de prdvoir 
un diametre de lubage d6ploy6 qui soil I6g6remenl in- 
ferieur au dlamfetre du trou k tuber de telle sorle que la 
parol du trou ne vienne pas modifier la forme cyllndrique 
du tubage. L'espace annulalre ainsi fomne. meme s'il est 
trds r6dult, voire nul par endroits. doit etre le plus sou: 
vent rempli par un cimenl pour parlaire r6tanchelt6 en- 
tre le trou et le tubage pos6. 

Par ailleurs, dans sa forme repliee, la pr6forme tu- 
bulaire poss^de une section radiate Inf6rieure de la mol- 
ti6 environ de sa section radiale developp6e, ce qui 
dans la pluparl des cas est suffisant, mals peut s'av6rer 
insuffisant pour certaines applications. C'est pourquoi. 
I'objectif de la presente Invention est de resoudre ce pro- 
bl6me en proposant un ensemble pr^forme-matrice 
dont la structure presente une geom^trie ddformable 
apte a venii- s'appliquer sur les parois du trou ^ tuber 
(ou du lubage k chemiser) sans toutetois d6passer cer- 



taines limites, cette deformation 6tant maTtris6e el va- 
riable en fonction des diffdrentes applications. 

Un autre objectif de I'invention est de proposer un 
ensemble dont la pr6forme ait un degr6 d'expansion net- 

5 lemenl sup6rleur k ceux obtenus avec les disposilifs 
connus du genre precite, I'expansion de la pr§forme sis 
faisant en deux etapes, tout d'abord par deploiement ra- 
dial, puis par expansion radiale. 

On connait, par le document US-A-3 104 717 un 

10 obturateur gonflable hydrautiquement ("pad^er") com- 
prenant un manchcn gonflable k I'lntdrieur d'une struc- 
ture tubulaire qui est renforcee par un tressage de mfe- 
ches I'autorisant k s'expanser radialement tout en se 
restreignant en direction axiale sous I'effet d'une sur- 

is pression k I'int^rieur de ladite structure tubulaire. 

Certes, le manchon gonflable est d6montable en 
cas de degradation, mais I'ensemble ne fonctionne pas 
en sen^ice normal sans le manchon ; de plus, la struc- 
ture tubulaire n'est pas polym6risable et ne peut etre 

20 durcie pour etre Ii6e intimement et k demeure contre la 
parol du pults. 

L'ensemble qui fait I'objet de la pr6sente Invention 
est constitue d'une preforme tubulaire radialement ex- 
pansible, et d'une matrice recuperable servant d'outil 

25 pour diiater la preforme. 

Les objectlfs mentlonn6s plus haut sont atteints 
grace au fait que : 

a) ladite preforme poss6de une parol en materiau 

30 composite form6e d'une resine fluide et durcissa- 
ble, par exemple polym6risable k chaud, continue 
entre une peau ou membrane int^rieure et une peau 
ext6rieure, toutes deux en mat6riau elastique, a I'in- 
terieur de laquelle est noyee une structure tubulaire 

35 comprenant au moins un tressage de meches sou- 
ples et entrecroisdes composees de fibres, qui 
I'autorise k s'expanser radialement tout en se res- 
treignant en direction axiale sous I'effet d'une sur- 
pression k I'lnterleur de la preform e ; 

40 b) ladite matrice, initialement solidaire de la prefor- 
me. comprend un manchon gonflable int6rleur k la 
preforme dans lequel il est possible d'inlroduire un 
fluide sous pression de mani6re k I'appliquer radia- 
lement contre la paroi interieure de la preforme et 

45 rdaliser I'expansion radiale k la fois du manchon et 
de la preforme, ladite matrice etant arrachable en 
fin d'op^ration, apr^s durcissement de la prdforme. 

Dans un mode de realisation pref6rentiel, ce tres- 
50 sage comprend deux series de mfeches s'entrecroisant 
sym6triquement de part et d'autre des generatrices de 
la structure tubulaire, c'est-&-dire par rapport k son axe 
longitudinal, les mfeches de chaque sdrie 6tant parall6- 
les entre elles. 

55 De preference, chacune des series de meches for- 
me un angle aigu avec Taxe longitudinal qui est compris 
entre 10' et 30", et est da prdfdrence de I'ordre de 20°, 
lorsque la structure se trouve dans son 6tat radialement 
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contracte, tandis que cet angle est compris entre 50" et 
70** lorsque la structure se trouve dans son etat radia- 
lement expanse. 

De pr^f^rence, les m^ches sont ptates, affectant la 
forme de rubans. 

Dans un mode de realisation possible, la pretorme 
possede plusieurs structures de meches tress6es em- 
manchees coaxialement les unes dans les autres. 

De preference, la pretorme est sufflsamment sou- 
pie pour pouvoir etre repliee sur elle-m§me longitudina- 
lement lorsque la structure sa trouve dans son 6tat ra- 
dialement contracte. 

Ainsi, au cours de sa mise en place dans le puits 
ou dans la canalisation, on commence par la deplier a 
partir d'une extr6mit6 afin de lui donner une forme ap- 
proximativement cylindrique, puis on procdde ^ son ex- 
pansion radiale, par deformation de la structure ; le de- 
ploiementpard6pllageet I'expansion subsequente sont 
rdalls^s par application d'un fiuide k Tinterieur de la pre- 
torme. 

Par ailleurs, selon un certain nombre de caract^ris- 
tiques additionnelles possibles de I'ensemble faisant 
I'objet de la prdsente invention ; 

- ladite peau exterieure de la pretorme possede.des 

reliefs ; 

ledit manchon gonflable est equip6 d'un tube 
d'amenee de fiuide dans le manchon ; 

- la matrice est fixde k la pr6forme au moyen d*el6- 
ments de liaison sdcables ; 

ledit manchon possfede 6galement une structure tu- 
bulaire compos6e de m6ches souples 
entrecroisees ; 

- certaines meches du manchon sont remplacees par 
des tils conducteurs d'electrlcit6 permettant le 
chauffage de la pretorme en vue de sa polymerisa- 
tion, lorsqu'ils sont branches k une source de cou- 
rant. 

D'autres caract6ristlques et avantages de I'lnven- 
tion apparaTtront de la description et des dessins an- 
nexes qui en montrent k tilre d'exemples non timilalifs 
des modes de realisation pr^fdrentiels. 

Sur ces dessins : 

les figures 1, 2, 3 sont des sch6mas repr6sentant 
une pretorme ou une matrice pourvue d'une struc- 
ture tubulaire conforme k ('invention, cette prdforme 
ou matrice etant representee respectlvement a 
r6tat radialement contracts, dans un 6tat interm6- 
diaire et dans un etat radialement expansd ; 
les figures 1 A, 2A et 3A sont des vues de detail re- 
pr6sentant le tressage de mfeches souples consti- 
tuant la structure, dans un 6tat de detornnation cor- 
respondent respectlvement aux figures 1 , 2 et 3 ; 

- la figure 4 est une vue en perspective avec arrache- 
ment d'une pretorme conforme k I'invention poss6- 
dant plusieurs statctures errimanchdes les unes 



dans les autres ; 

la figure 6 est une section transversals, k plus gran- 
de 6chelle, de la pretorme de la figure 4 ; 
les figures 6A et 6B sont des vues sch^matiques de 
la sectbn de la pretorme axialement repliee sur el- 
le-meme, dans deux configurations possibles 
d iff e rentes ; 

les figures 7 et 7' sont des vues similaires de I'une 
ou Tautre des prdformes des figures 6A ou 6B, res- 
pectlvement aprds d^ploiement et aprds expansion 
radiale ; 

la figure 8 est une vue similaire a cetle de la figure 
2A montrant une variante du mode de tressage de 
la structure ; 

la figure 9 est une vue sch^matique en coupe lon- 
gitudinale. d'une matrice et d'une pretorme toutes 
deux conformes k invention, au cours de la mIse 
en place de la p reform e dans un puits, matrice et 
pr^fomne etant deployees, mais non expansees 
radialement ; 

- la figure 9A est un detail k plus grande dchelle de 
la zone de la paroi de la matrice et de la pr6forme 
qui est referencee A ^ la figure 9 : 

les figures 1 0. 1 0A, 1 0B. 1 0C et 1 0D sont des vues 
sch^matiques destinies k iliustrer les diff^rentes 
dtapes successives de la mise en place d'un tubage 
dans un puits de forage p6trolier au moyen d'un tu- 
bing de production, a I'aide de I'enisemble matrice - 
prdforme de la figure 9. 

- la figure 1 1 lllustre un mode possible d'extractlon de 
la matrice ; 

. les figures 12 et 1 2A repr^sentent le gonflage pro- 
gressif d'une matrice au cours de la dilatation d'une 
pretorme dans un puits. 

La pretorme ou la matrice designee 1 sur les figures 
1 ^ 3 a une forme tubulaire munie d'une structure tres- 
see. Celle-cr est composee d'un entre lacement de deux 
series de meches plates, ou rubans 10a, 10b qui s'en- 
roulent en h^llce pour constituer I'enveloppe de la struc- 
ture. Les deux s6ries sont de pas inverse, et les m6ches 
isont inclin6es d'un angle aigu u par rapport k la g6n6- 
ratrice du tube qu'elle forme, qui est cylindrique. Pour 
simplifier I'expose, on a pris comme reference I'axe XX' 
du tube sur les figures 1 a 3. Les deux series de meches 
10a et 10b s'entrelacent k la maniered'un cannage. sy- 
m6triquement par rapport k I'axe >(X', de part et d'autre 
de ce dernier. 

Avantageusement, Tangle u est de I'ordre de 20** 
(figures 1 et 1A). 

Chacune des meches 10 est formee d'une plurality 
de fibres ou de tils ayant une grande resistance m6ca- 
nlque, et inextensibles, accol6s les uns aux autres. II 
s'agit par exemple de fibres de verre ou de carbone 
ayant un diam6tre de quelques micrometres, ou de tils 
d'acier. 

A titre indicatif . les mdches 1 0 ont une largeur com- 
prises entre 1 et 6 mm, et une dpaisseur comprise entre 
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0,1 GtO.Smm. 

De preference, le materiau constituant les fibres ou 
tils qui torment ces mfeches ont un faible coefficient de 
trottement, favorisant le glissement mutuel desmfeches 
enlrelacees, et par consequent favorisant la deformabi- 5 
lite de la structure. 

Comme on le voit & la figure 2A, le tressage des 
deux series de m6ches 10a tfune part et 10b d'autre 
part est fait avec un certain jeu, donnant un assennblage 
lache qui manage des espaces 1 1 en forme de losanges 
k I'intersection des deux s6ries 1 Da, 1 0b. 

A ia figure 1 on a represents la pr6fornae ou la ma- 
trice dans la configuration qui lui donne la longueur la 
plus grande possible L1- Dans cet etat, la structure est 
autobloqu6e, les diff erentes meches §tant en appui par 
leurs bords les unes contre les autres. La pr6forme pos- 
sede un diam^tre minimal D1. 

II est possible de d6former cette structure, par 
exemple - comme on le verraplus loin - en lui appliquant 
une pression interne. 

Ce phdnomfene est illustr6 ^ la figure 2. On peut 
augmenter Tangle que font les m6ches avec la direction 
axiale )(X', cette deformation faisant apparaitre les es- 
paces 11 d6jS mentionnes. Aux figures 2 et 2A les deux 
series de m^chp'^ 03 el 10b sonl dans une position in- 
termddiaire, Tangle v etant par exemple de I'ordre de 30 
h 35'. Cette deformation correspond k une compression 
axiale A de la structure et, corr6Iativement, ^ une ex- 
pansion radiale R. La structure possede ainsi une lon- 
gueur L2 inferieure ^ LI et un diamdtre D2 sup6rieur k 
D1. 

Cette deformation peut continuer jusqu*& retat illus- 
tre aux figures 3 et 3A dans lequel la structure va a nou- 
veau se bloquer, les meches constitutives du tressage 
venant h nouveau en appui les unes contre les autres 
comme cela est represente a la figure 3A. De preferen- 
ce, le tressage est determine pour que ce blocage se 
fasse lorsque Tangle w que torment les meches par rap- 
port k la direction axiale comprise entre 50° et 70°. La 
structure possdde alors une longueur minimale L3 et un 
diametre maximal 03. 

Cette deformation est bien enlendu reversible, et 
en tirant axialement sur les extr6mit6s de la structure 
representee k la figure 3. il est possible de la faire reve- 
nir& I'etatde la figure 1. 

Le tressage represente aux figures 1 A ^ 3A est un 
tressage simple, dans lequel une mdche 10a passe al- 
tornativement au-dessus et en-dessous d'une meche 
10b, et reciproquement. M va de soi que d'autres modes 
de tressage peuvent 6tre envisages, tel que par exem- 
ple celui represente k la figure 8. Selon ce dernier, cha- 
que meche 10a passe successivement au-dessus et 
en-dessous de deux meches 10b, et reciproquement. 

Il convient de rappeler que la structure representee 
aux figures 1 & 3 est purement schematique, destinee 
k expliquer le phenomdne de detormabilite de la prefor- 
me ou matrice. 

La figure 4 montre une pr6forme 1 susceptible d'ap- 



plication industrielle. Celle-cicomprendplusieurs struc- 
tures tubulalres deformables telle que celle qui vient 
d'etre decrite, en I'occurence qualre structures 3a. 3b; 
3c et 3d coaxialeS: et de diametres de plus en plus pe- 
lils, emmanchees les unes dans les autres. Dans la pra- 
tique, un nombre superieur, par exemple de dix structu- 
res emmanchees peut natureilement etre prevu. Elles 
sont confinees entre deux peaux en materiaux elasti- 
ques, par exemple en matiere eiastomfere I'une 4 exte- 
rieure et I'aulre 5 interieure. Le rdle de cette derniere 
pourrait §tre joue par la parol de la matrice. Elles sont 
impregnees d'un milieu fluide mais durcissable, par 
exemple d'une resine thermodurcissable polymerisable 
k chaud, logee entre les deux peaux 4 et 5. 

L'aptitude k la deformation des peaux 4 et 5 est 
choisie pour etre compatible avec celle des structures 
tressees 3, la deformation de I'ensemble se faisant con- 
jointement. et avec les memes amplitudes. 

En raison de la fluidite du milieu 30 et de la souples- 
se des structures 3a k 3d, lesquelles peuvent glisser li- 
brement les unes par rapport aux autres, 11 est possible 
de replier la pr6forme longltudinalement sur elle-mdme. 
Les figures 6A et 6B montrent deux modes possibles 
(non limitatifs) de pliage, respect ivement en forme deU 
et en forme d'escargot (spirale). A la suite d'un tel pliage. 
on peut done donner a la preforme une section trans- 
versale presentant un encombrement tr^s faible. Par 
depliement, on peut depbyer la preforme, pour lui don- 
ner la forme cylindrique. representee k la figure 7. En- 
suite, par exemple en appliquant une surpression inter- 
ne, on peut provoquer I'expanston radiale de la prefor- 
me. par deformation de chacune des structures concen- 
triques 3a. 3b, 3c et 3d par application du phenomena 
decrit precedemment. 

La figure 9 represente une preforme similaire k celle 
qui vient d'etre decrite associ6e un outil dilatateur des- 
tine k en assurer la mise en place dans un puits, outil 
cl-apres appele matrice. 

La preforme 1 , representee k retat deplie, mais non 
expanse, comprend - comme ddja dlt - un milieu 30 en 
resine thernnodurcissable qui occupe I'espace annulaire 
situe entre deux peaux en materiau eiaslique I'une ex- 
terieure 4 et I'autre interieure 5 ou 71 (du manchon 7). 
Dans cet espace se trouvent egaiement plusieurs struc- 
tures deformables tubulalres et concentrlques fonm6es 
par des rubans tresses 3. 

La matrice - reterencee 6 - comprend un manchon 
tubulaire 7 obtur6 k ses extremites haute et basse par 
des bouchons obturateurs 60 respeclivement 61. 

Le bouchon superieur 60 est traverse par un tube 
8 qui pr6sente des ouvert ures 80 debouchant, tout com- 
me son extr6mite libre, k I'int6rieur du manchon 7. Des 
moyens appropries non representes, permettentd'intro- 
duire un liquide sous pression par le lube 8 k I'interieur 
du nrenchon 7, via un conduit souple. 

Ce liquide peut etre amene k partir de la surface. 
Dans une variante d'execution. on peut faire usage de 
liquide (boue, p6trole...) present dans le puits, en I'intro- 
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duisant dans la matrice d I'aide d'une pompe 6quipant 
cette derniere. 

La paroi du manchon est constltuee de deux mem- 
branes ^iastiques, par exemple en mat^riau dlastom^- 
re, I'une inl6rieure 72 et I'autre ext^rieure 71 . Entre les 5 
deux membranes est dispos§e une structure tubulaire 
k meches tressees telle que d6crite precedemment, re- 
fdrencSes 70. Dans une variante. plusieurs structures 
concent rlques peuvent Stre pr^vues, emmanch6es les 
unes dans les autres comme c'est le cas pour la pr6for- 
me. 

La longueur du manchon 7 est superieure S ceile 
de la pr^forme 1 . Des bouchons d'extr6mrt§ 60, 61 sont 
fix^s, par exemple par collage, dans les zones d'extre- 
mit6 de la membrane int6rleure 72. 

Le manchon 7 est fix6, par sa membrane externe 
71, a la preforme 1 . au moyen de manchettes d' extre- 
mity 73. 74. Celles-ci possddent des zones de rupture 
730, respectivement 740. Les manchettes 73 el 74 tor- 
ment des joints tf6tanch6it6 entre la prdtorme et le man- 
chon 7 constitutif de la matrice 6. 

LInterface entre la membrane externe 71 du man- 
chon et la peau interieure 5 de la preforme est traitee, 
par exemple par enduction de siticone. pour qu'il y ait 
peu d'adherence entre ces deux Elements. 

Dans un mode de realisation, la peau interieure 
peut dtre supprim6e. 

De prei6rence, comme on le voit sur le detail de la 
figure 9A, la face externe de la peau extdrieure 4 de la 
preforme possdde des patins 40. II s'agit par exemple 
de renflements annulaires separ6s par des cavit^s ega- 
lement annulaires 41. La fonction de ces patins est de 
favoriser r6tanch6it6 avec la paroi du puits, el de con- 
server une pr^contrainte et une certaine souplesse 
apres durcissement. 

La figure 10 et les suivantes il lust rent reparation de 
tubage d'un puits de forage p^trolier k travers un tubing 
de production au moyen de la preforme 1 et d I'aide de 
la matrice qui viennent d'etre decrits. 

On a d6slgn6 par P la paroi du puits et par la refe- 
rence 9 le tubing de production 6quipant le puits. ce tu- 
bing etanl retenu et cenlr6 par un obturateur hydrauli- 
que - ou "packer" - 90. 

A titre indicatif. le diam^tre int^rieur du tubing 9 est 
de 60 mm tandis que le diamdtre moyen du puits est de 
I'ordre de 180 mm. La preforme est introduite en 6tant 
repli6e sur elle-meme, par exemple en escargot (voir 
figure 6B) d'une telle manidre que la plus grande dimen- 
sion de sa section transversale soit interieure au diame- 
tre int6rieur du tubing 9. Cette plus grande dimension so 
est par exemple de I'ordre de 55 mm. La preforme est 
done descendue, en meme temps que le tube 8, au ni- 
veau souhait6 h Tint^rieur du puits. Dans un premier 
temps, on va provoquer le deploiement de la preforme 
1 . lui faisant prendre une tomne cy lindrique. Son diam6- 
tre exterieur est alors de 90 mm. Ceci est obtenu en in- 
troduisant k I'interieur du manchon 7, via le tube 8, un 
fluide tel que I'eau sous pression. 



Cette arrlvde de fluide est symbolisee par les fil- 
ches f k la figure 10A. 

On augmente ensulte la pression du fluide, comme 
illustr^ par les filches f' k la figure 10B. On realise ainsi 
•'expansion radiale, a la fois du manchon 7 el de la pre- 
forme 1 . par I'effet de deformation du tressage qui a ete 
decrit en reference aux figures 1 k 3. 

Bien enlendu, en m§me temps que s'opere cette 
expansbn radiale, on observe une reduction de la lon- 
gueur de la preforme et de la matrice. Elle atteint ainsi 
un diam6tre de 1 80 mm. 

La preforme vient done s'appliquer intimement cen- 
tre la paroi P du puits. Le degr6 d' expansion se fait selon 
(es besoins, c'est-^-dire en fonction des asp^rites de la 
paroi. II s'agit \k d'une difference essentielie par rapport 
au dispositif de pr6forme souple connu, dont la dilatation 
radiale ne peut se faire que selon un diametre bien de- 
fini. La preforme s'adapte done k la configuration de 
puits qu'elle rencontre. Ceci est encore favorisd par la 
presence des patins 40, qui assurent i'ancrage et retan- 
cheite. 

On laisse ensuite durcir la paroi de la pr6forme. en 
introduisant et en faisant circuler un fluide chaud (et 
sous pressbn) dans le manchon 7. Lorsque la polyme- 
risation est terminie, on aspire le fluide contenu dans 
le manchon, ce qui provoque !a retraction radiale de ce- 
lui-ci, comme illustr6 k la figure IOC. 

Par traction vers le haut sur le tube 8= il est alors 
possible d'arracher I'ensemble de la matrice, par rupture 
des zones de liaison s^cables 730 et 740. 

Le manchon 7 s'allonge en se retractant radiale- 
ment. et il est possible de I'extraire k travers le tube 9. 

L'ancienne preforme 1, durcie, constitue un ele- 
ment de tubage du puits. 

Un tei tubage peut etre utilise avec ou sans ciment, 
en fonction des conditions de sol rencontr6es. 

II est bien entendu n6cessaire, au moment de po- 
sitionner la preforme, dans le puits, de tenir compte de 
sa reduction de longueur axiale, qui inten/iendra en 
cours d'operation. 

Le mode d'extraction illustre k la figure 11 ne ne- 
cessile pas I'applicalion d'un vide k I'interieur de la ma- 
trice. 

En eft et. grace k la structure tressee. sous I'effet de 
la traction F' exercee sur la matrice. celle-ci se retreint 
progressivement en direction radiale, de haut en bas, 
se decollant du tubage 1 (ddja durci). 

La reference 7a d6signe la portion de la matrice de- 
jk retreinte, et detachee du tubage, dont les meches de 
structure torment t'angle u. 

La reference 7b designe la portion dilatee. dont les 
mfeches torment Tangle w. 

Aux figures 12 et 12A, on a repr§sente une dilata- 
tion de la matrice 7 et de la preforme 1 qui se fait pro- 
gressivement, du bas vers le haut, un liquide de gonfla- 
ge etant introduit, via le conduit 8, ^ la partie interieure 
de la matrice. La progression du gonftage peut etre ob- 
tenue par exemple en enfermant la preforme el la ma- 
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trice I'etat replie) dans une enveloppe apte d se dd- 
chirer longitudlnalement et de bas en haut. 

Ilvade soique la structure d^tormable tressde con> 
forme ^ Tinvention peut §tre mise en oeuvre avec des 
prSformes dont la mise en place ne ferait pas appel d 
des matrices de gonflage utillsant une telle structure, et 
vice-versa. 

Dans un mode de realisation possible de la struc- 
ture, certaines fibres de certaines au moins des meches 
(et, avantageusement de I'ensemble des mfeches) sont 
remplacdes par des tils conducteurs d'6iectricit6. per- 
mettant le chauffage de la pr6torme ou de la matrlce. en 
vue de la polymerisation de la prSforme, lorsqu'lls sont 
branches k une source de courant. 

Ceci est surtout int^ressant pour une matrlce (r^u- 
tillsable), les connections 6lectriques aux deux extr6mi- 
tes de la structure ne pr6sentant pas de difficuit^s par- 
ticu litres. 



Revendlcations 

1. Ensemble constitued'unepr6formetubulaire (1) ra- 
dialement expansible pour le tubage d'un puits, et 
d'une matrice recuperable (6) servant d'outil pour 
dllater la prd forme, caractdrise par le fait que : 

a) ladlte pretorme poss^de une parol en matd- 
riau composite formee d'une rdsine fluide et 
durcissable (30), par exemple polymerlsable d 
chaud, continue entre une peau ou membrane 
int6rieure (5 ; 71) et une peau ext6rieure (4). 
toutes deux en materiau elastique, k Tint^rieur 
de laquelle est noyee une structure tubulaire 
comprenant au moins un tressage de m6ches 
(10) souples et entrecroisees composees de fi- 
bres, qui I'autorise k s'expanser radialement 
tout en se restreignant en direction axiale sous 
I'effet d'une surpresslon d linterieur de.la pr^- 
forme (1) ; 

b) ladite matrice (6). initialement solidaire de la 
preforme (1). comprend un manchon gonflable 
(7) int6rieuf ^ la pr6forme (1) dans lequel il est 
possible d'introduire un fluide sous pression de 
maniere k Tappiiquer radialement cbntre la pa- 
rol int^rieure de la prdforme (1 ) et r^aliser I'ex- 
pansion radiate k la fois du manchon (7) et de 
la prdforme (1), ladite matrice 6tant arrachable 
en tin d'op^ration, apr^s durcissement de la 
preforme. 

2. Ensemble selon la revendication 1 , caract6ris6 par 
le fait que la structure de sa prdforme (1 ) consiste 
en un tressage de meches souples (1 0) composees 
de fibres (100) et comprenant deux series de me- 
ches (10a, 10b)s*entrecroisantsym6triquementpar 
rapport k Taxe longitudinal (XX') de la structure tu- 
bulaire. les meches de chaque s^rie dtant paralld- 



les entre elles. 

3. Ensemble selon la revendication 2, caracterisee 
par le fait que brsque la structure de preforme se 

5 Irouve dans son 6lanl radialement contracl6, cha- 
cune desdites series de meches (10a, 10b) forme 
un angle aigu (u) compris entre 10° et 30°, et de 
preference de I'ordre de 20* par rapport k I'axe lon- 
gitudinal (XX'). 

10 

4. Ensemble selon la revendication 2 ou 3, caract6ris6 
par le fait que lorsque la structure de pr6fonme se 
trouve dans son 6tat radialement expanse, chacu- 
ne desdites series de meches (10a, 10b) forme un 

15 angle aigu (w) compris entre 50" et 70* par rapport 
k I'axe longitudinal (XX'). 

5. Ensemble selon Tune des revendication s 2 k 4, ca- 
ract§rise par le fait que iesdites meches (10, 70) 

20 sont plates, affectant la forme de rubans. 

6. Ensemble selon I'une des revendlcations 2^5, ca- 
ract6risepar le fait que la preforme (l)possede plu- 
sieurs structures de meches tress^es emmanchees 

25 coaxialement les unes dans les autres. 

7. Ensemble selon I'une des revendlcations 1 k 6, ca- 
ract§rise par le fait que la preforme (1 ) est suffisam- 
ment souple pour pouvoir etre replide longitudina- 

30 lement sur elle-mdme lorsqu'elle se trouve dans 
son etat radialement contracte. 

8. Ensemble selon Tune des revendlcations 1 k B, ca- 
racterise par le fait que ladite peau exterieure (4) 

35 de la preforme (1 ) poss^de des reliefs (40). 

9. Ensemble selon I'une des revendlcations 1 k 8, ca- 
ract^rise par le fait que ledit manchon gonflable (7) 
est dquipe d'un tube.(8) d'amenee de fluide dans le 

40 nrtanchon. 

10. Ensemble selon Tune des revendlcations 1^9, ca- 
ract§rtse par le fait que la matrice (6) est fix6e k la 
preforms (1 ) au moyen d'elements de liaison s6ca- 

45 bles (73. 74), 

1 1 . Ensemble selon I'une des revendications 1^10, ca- 
ract§rls6 par le fait que ledit manchon (7) poss^de 
dgalement une structure tubulaire composee de 

50 meches souples (70) entrecroisees. 

12. Ensemble selon la revendication 11. caracterisee 
par le fait que certaines meches (70) du manchon 
(7) sont remplacees par des fils conducteurs d'eiec- 

55 tricite permettant le chauffage de la preforme en vue 
de sa polymerisation, lorsqu'lls sont branches k une 
source de courant. 
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Patentanspruche 

1. Zusammenbau aus einem schlauchartigen radial 
■ dehnbaren Vorformling (1) fur die Auskleidung ei- 

nes Bohrlochs und einer als Werkzeug dienenden 
wiederverwendbaren Matrize (6), urn diesen Vor- 
formling zu delnnen. 
dadurch gekennzeichnet, dal3 

a) dieser Vorformling eine Wandung aus einem 
Verbundwerkstofl besitzt, welcher aus einem 
fluiden hartbaren Harz (30) besteht, das zum 
Beispiel warm polymerisiert werden kann und 
zwischen einer Innenhaut Oder inneren Mem- 
bran (5; 71 ) und einer Auftenhaut (4) angeord- is 
net ist, welche beide aus einem elastischen 
Material hergestellt sind, und in deren Inneres 
eine schtauchartige Struktur eingebettet ist, 
welche mindestens ein Geflecht (10) aus flexi- 
blen aus Fasem bestehenden venweblen Ma- 
schen aufweist, die es ihr ermoglicht sich radial 
zu dehnen und sIch glelchzeitig in axialer Rich- 
tung unter der Wirkung eines Uberdruckes im 
Inneren des Vorformllngs (1) zusammenzuzie- 
hen; 2S 

b) die anfanglich mit dem Vorformling (1) ver- 
bundene Matrize (6) innerhalb des Vorform- 
llngs (1) eine aufblasbare Manschette (7) ent- 
halt, in die ein bedrOcktes Fluid so elngefOIit 3o 
werden kann, da3 es radial an der inneren 
Wandung des Vorformllngs (1) zur Aniage 
kommt und dadurch die radiale Dehnung so- 
wohl der Manschette (7) als auch des Vorform- 
llngs (1) erreicht wird. und daB diese Matrize 3S 
nach Beendigung der Arbeiten nach der Aus- 
hartung des Vorformllngs herausgezogen wer- 
den kann. 

2. Zusammenbau nach Anspruch 1, 
dadurch gekenn2elchnet, daB 

die Struktur des Vorformllngs (1 ) aus einem Ge- 
flecht (10) aus flexiblen Maschen besteht, welche 
aus Fasern (100) hergestellt sInd, und da3 es zwei 
Reihen aus Maschen (10a, 10b) enthalt, welche 45 
symmetrlsch gegenOber der Langsachse (XX') der 
schlauchartigen Struktur gekreuzt sind, und daB die 
Maschen der Jewelligen Reihen parallel zueinander . 
angeordnet sind. 

50 

3. Zusammenbau nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

wenn sIch die Struktur des Vorformllngs in dem ra- 
dial zusammengezogenen Zustand befindet, jede 
der Reihen aus Maschen (10a, 10b) einen spitzen 
Winkel (u) bildet. der zwischen 1 0° und 30*^ und vor- . 
zugsweise Im Bereich von 20*" gegenOber der 
Langsachse (XX) liegt. 



4. Zusammenbau nach einem der AnsprQche 2 Oder 
3, 

dadurch gekennzeichnet, daB 

wenn sich die Struktur des Vorformlings in Ihrem an- 
5 fanglich geweiteten Zustand befindet, jede der Rei- 
hen aus Maschen (10a, 10b) einen spitzen Winkel 
(w) bildet. welcher gegenuber der Langsachse 
(XX') in einem Bereich von 50** und 70* liegt. 

10 5. Zusammenbau nach einem der AnsprQche 2 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

die Maschen (10, 70) flach sind und in Form von 
Banderh angeordnet sind. 

6. Zusammenbau nach einem der AnsprQche 2 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB 
der Vorformling (1 ) mehrere Strukturen aus gefloch- 
tenen Maschen aufweist, welche koaxial mitelnan- 
der venwoben sind. 

7. Zusammenbau nach einem der AnsprQche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

der Vorformling (1 ) ausreichend elastisch ist, um in 
seiner Langsrlchtung zusammengelegt werden zu 
konnen, wenn er sich in seinem anfanglich zusam- 
mengezogenen Zustand befindet. 

8. Zusammenbau nach einem der AnsprQche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB 
die AuBenhaut (4) des Vorformllngs (1) mIt Reliefs 
(40) versehen ist. 

9. Zusammenbau nach einem der AnsprQche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB 
die aufblasbare Manschette (7) mit einem Rohr (8) 
fur das Einfulien etnes Fluids in die Manschette aus- 
gestattet ist. 

10. Zusammenbau nach einem der AnsprQche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB 
die Matrize (6) an dem Vorformling (1) mittels tell- 
barer Verbindungselemente (73, 74) belestigt ist. 

11. Zusammenbau nach einem der AnsprQche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB 
die Manschette (7) ebenfalls eine schlauchartlge 
Struktur besitzt, welche aus gekreuzten flexiblen 
Maschen (70) besteht. 

12. Zusammenbau nach Anspruch 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

bestimmte Maschen (70) der Manschette (7) durch 
elektrisch leilende Drahte ersetzt werden, welche 
die Enwarmung des Vorformlings im Hinblick auf 
seine Polymerslerung ermoglichen, wenn diese 
Drahte an eine Stromquelle angeschlossen wer- 
den. 
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Claims 

1. An assembly comprising a radially expandable tu-. 
bular preform (1) for casing a well and a recoverable 
matrix (6) serving as a tool for expanding the pre- S 
form, the assembly being characterized by the fact 
that: 

a) said preform possesses a wall of composite 
material formed by a resign that Is fluid and set- 
table (30). ©. g. a hot-polymerizable resin, 
which is confined between an inner skin or 
membrane (5 ; 71 ) and an outer skin (4), both 
of elastic material, within which there is embed* 
ded a tubular structure comprising at least a is 
braid of flexible strands (10) crossing over one 
another, thereby enabling it to expand radially 
while shrinking axially under the effect of pres- 
sure being applied to the inside of the preform 
(1); 20 

b) said matrix (6) which is initially secured to 
the preform (1 ) comprising an inflatable sleeve 
(7) inside the preform (1 ) into which it i? possi- 
ble to inject a fluid under pressure in such a 
manner as to press the matrix radially against 
the inside wall of the preform (1 ), thereby caus- 
ing both the sleeve (7), and the preform (1) to 
expand radially, said matrix being suitable for 
being torn off at the end of the operation after 
the preform has set. 

2. An assembly according to claim 1 , characterized by 
the fact that the structure of its preform (1 ) compris- 
es a braid of flexible strands (10) made up of fibers 
(100) and comprising two series of strands (10a, 35 
10b) that cross over one another symmetrically rel- 
ative to the longitudinal axis (XX') of the tubular 
structure, the strands in each series being parallel 

to one another 

40 

3. An assembly according to claim 2, characterized by 
the fact that when the preform structure is in its ra- 
dially contracted state, each of said series of 
strands (1 Oa, 1 0b) forms an acute angle (u) lying in 
the range 10* to 30* and preferably about 20* rel- 4S 
ative to the longitudinal axis (XX*). 

4. An assembly according to claim 2 or 3, character- 
ized by the fact that when the preform structure is 

in Its radially expanded state, each of said series of so 
strands (1 Oa. 10b) forms an acute angle (w) lying in 
the range 50* to 70* relative to the bngitudinal axis 
(XX-). 

5. An assembly up to any one of claims 2 to 4, char- ss 
acterized by the fact that said strands (10, 70) are 
flat, taking the form of tapes. 



6. An assembly according to any one of claims 2 to 5, 
characterized by the fact that the preform (1) pos- 
sesses a plurality of braided strand structures en- 
gaged coaxial ly within one another. 

7. An assembly according to any one of claims 1 to 6, 
characterized by the fact that the preform (1 ) is suf- 
ficiently flexible to be capable of being folded up lon- 
gitudinally when it is in its radially contracted state. 

8. An assembly according to any one of claims 1 to 8, 
characterized by the fact that said outside skin (4) 
of the preform (1 ) possesses patterns in relief (40). 

9. An assembly according to any one claims 1 to 8, 
characterized by the fact said inflatable sleeve (7) 
is fitted with a tube (8) for feeding fluid to the inside 
of the sleeve. 

10. An assembly according to any one of claims 1 to 9, 
characterized by the tact that the matrix (6) is fixed 
to the preform (1) by severable link elements (73. 

11. An assembly according to any one of claims 1 to 
1 0, characterized by the fact that sakl sleeve (7) al- 
so possesses a tubular structure made up of flexible 
strands (70) crossing over one another. 

12. An assembly according to claim 11, characterized 
by the fact that some of the strands (70) of the 
sleeve (7) are replaced by electrically conductive 
wires enabling the preform to be heated for polym- 
erization purposes, when said wires are connected 
to a source of electrical current. 
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FIG.9A 
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